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Sekurit Saint-Gobain Kl / 1 6.08.2002 

Deutschland GmbH & Co. KG 
Aachen 



Verfahren zum Herstellen eines hohenverstellbaren Fahrzeuqfensters 
und hohenverstellbares Fahrzeuafenster 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines hohenverstellbaren 
Fahrzeugfensters insbesondere fur eine FahrzeugtCir ohne Fensterrahmen, mit einer 
transparenten Scheibe, an deren Rand ein Halteteil befestigbar oder befestigt ist, das mit 
einer Antriebs- und/ oder Fuhrungsvorrichtung zur Hohenverstellung der Scheibe zusam- 
menwirkt. Die Erfindung bezieht sich auch auf solohe hohenverstellbaren Fahrzeugfens- 
ter. 

Hoheinverstellbare Fahrzeugfenster der genannten Art, die in Turen eingebaut werden, die 
oberhalb der Turkante keinen Rahmen bzw. keine Fuhrung besitzen, und folglich mithilfe 
eines geeigneten Hebemechanisnrius nur innerhalb des Turkorpers gefuhrt sind, werden 
hauptsachlich in Sportwagen, Coupes und Cabriolets eingesetzt. Die Fensterscheibe 
muss beim SchiieBen genau in die obere Dichtung einlaufen bzw. an dieser zur Aniage 
kommen. Die Dichtungen konnen kanalformig sein und die Scheibe beidseitig umfassen, 
manchmal ist aber auch nur eine einseitige Flachendichtung vorgesehen, an der die Fen- 
sterscheibe entlang dem Rand (SchlieBkante) ihrer betreffenden Hauptflache mit hinrei- 
chendem Druck aniiegen muss. Liegt aber in der SchlleBstellung der Fensterscheibe kei- 
ne hinreichend exakte Positionierung vor, kann es zu Schwierigkeiten beim SchlieSen der 
TOr bzw. der Scheibe und auch zu Undichtigkelten kommen. Es kann sich namlich einer- 
seits die Scheibe verbiegen oder andererseits zwischen Dichtung und der Scheibenober- 
kante ein Spalt ausbilden. 

In der Rege! werden fur solche hohenverstellbaren Fahrzeugfenster gebogene und vorge- 
spannte Glasscheiben verwendet, denen gewisse produktionsbedingte Biegetoleranzen, 
d. h. Abweichungen von einer idealen Scheibenform, zugebilligt werden mussen. Nur mit 
einer moglichst genauen Ausrichtung zwischen verbleibender Scheibenfuhrung innerhalb 
des TQrkorpers und der Scheibe konnen die unvermeidbaren Biegetoleranzen der Schei- 
be ausgeglichen und die gewunschte Dichtheit sichergestellt warden, 

Aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 44 35 008 A1 ist eine Einstelivorrichtung fur ei- 
ne mit einer Fensterheberanordnung zusammenwirkende, vorzugsweise rahmenlos aus- 



\ 



2 

VE1017 

gebildete bzw. gefuhrte Turfensterscheibe eines Kraftfahrzeugs bekannt, die zumindest 
eine innerhalb des Turkorpers verlaufende vertikale Fuhrungsschiene der Fensterheber- 
anordnung umfasst, wobei die Fuhrungsschiene um einen oberen Drehpunkt in Fahrzeug- 
querrichtung verschwenkbar und mittels einer im unteren Bereich der Fuhrungsschiene 
5 angreifenden Einstellvorrichtung in einer vorbestimmten Stellung festsetzbar ist. Die Ein- 
stellvorrichtung ist von der Unterseite des Turkorpers zuganglich, so dass eine Justierung 
der TQrfensterscheibe ohne Demontage der Turverkleldung moglich ist 

Aus der DE 199 43 619 A1 ist eine Verstellvorrichtung fOr die Fensterscheibe einer rah- 
menlosen Fahrzeugtur bekannt, bei der ein IVIitnehmer in einer vertikalen Fuhrungsschie- 

10 ne einstellbar ist. Die Fensterscheibe ist mit dem l\/litnehmer verbunden. Zur Einsteliung 
der Vorspannung, mit der die Fensterscheibe am Dichtgummi der Turoffnung des Fahr- 
zeugs aniiegt, ist diese in der Querebene des Fahrzeugs schwenkbar. Dazu ist ihre Unter- 
kante mit einem den IVIitnehmer vertikal durchsetzenden Versteiibolzen gekoppett, dessen 
Kopplungsende exzentrisch zur Drehachse des Verstellbolzens ausgebildet ist und die 

15 Fensterscheibe bei Drehung des Verstellbolzens in Querrichtung verstelit. Der Versteii- 
bolzen kann durch eine Offnung in der Turunterseite betatigt werden. 

Die bekannten Losungen zum Einstellen der hohenverstellbaren Fensterscheiben bezug- 
lich der Turdichtung insbesondere in deren oberem Bereich haben den Nachteil, dass sie 
sich relativ komplizierter Vorrichtungen bedienen, die eine Querneigung der Fenster- 
20 schelbe bewirken. AuBerdem sind in der Regel mehrere Einstellversuche notig, um den 
gewCinschten Effekt zu erzielen, da der Einstellvorgang erfolgt, wenn die Fensterscheibe 
abgesenkt ist. Es kann dadurch nicht unmittelbar festgestellt werden, ob der Einstellvor- 
gang erfolgreich war, da zu dessen Kontrolle die Scheibe wieder in ihre obere Endposition 
verfahren werden muss. 

25 DE 196 27 398 Albeschreibt ein hohenverstellbares Fahrzeugfenster mit einem Haltetei! 
der vorstehend enA/ahnten Art, das aus einem mechanisch belastbaren Polymer besteht 
und vorzugsweise unmittelbar an die Fensterscheibe adhasiv angeformt ist, wobei zwi- 
schen dem Halteteil und seiner Anienkung an den Hebemechanismus ein elastisches Zwi- 
schenstuck zum Ausgleichen von Montage- und Fertigungstoleranzen vorgesehen ist. 

30 Allerdings geht diese Beschreibung nicht auf das Problem der Aniage der Fensterscheibe 
an der Dichtung in SchlieBstellung ein. 
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Es ist auch anderweitig, nSmlich beim Anformen von Kunststoff-Randdichtungen an Fens- 
terscheiben bekannt (DE 41 23 256 CI, DE 198 37 348 A1). Kunststoff-Formtelle mithilfe 
automatischer, vonichtungsgebundener Werkzeugen in situ aus- Oder nachzuformen, 
Man will mit der vorliegenden Erfindung erreichen, dass die mit dem Halteteil test verbun- 
5 dene Fensterscheibe In SchlieBstellung sicher an ihrer DIchtung anilegt, und dass der 
Hebemechanlsmus nebst dem damit gekoppelten Halteteil Innerhalb des Turkorpers ohne 
grdBere EInstellarbelten In einer innerhalb der Serienfertlgung mit gerlngen MaBabwel- 
chungen reproduzierbaren Einbaulage angebracht werden kann. 

Unter Fensterscheibe im Sinne der Erfindung sind Glas- oder Kunststoffscheiben sowie 
10 auch Laminate aus Glas- und/oder Kunststoffscheiben zu verstehen. Oblicherweise war- 
den solche Laminate hergestellt. indem mehrere feste Scheiben unter Zwischenschaitung 
einer thermoplastischen Kiebefolie miteinander verbunden werden. Es kann aber auch 
eine einzelne feste Schelbe mit einer Funktionsfolie verbunden sein oder eine zusatzliche 
Funktionsfolie in ein Laminat eingelegt sein. 

15 Der Erfindung iiegt folglich die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Hersteilung eines 
hohenverstellbaren Fahrzeugfensters anzugeben, das im SchlieBzustand ohne kompli- 
zierte Einstellarbeiten und/oder -vorrichtungen unter der gewunschten Vorspannung an 
seine Dichtung aniegbar ist. Es sollen auch entsprechende hohenverstellbare Fahrzeug- 
fenster fur rahmenlose FahrzeugtQren angegeben werden, 

20 Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch die Merkmale des Verfahrensanspruchs 1 
. sowie des nebengeordneten Produktanspruchs 7 gelost. Die jeweiligen Unteranspruche 
enthalten weitere, die Erfindung in vorteilhafter Weise ausg^staltende Merkmale. 

ErflndungsgemaB werden die durch die Scheibenbiegung bedlngten MaBabwelchungen 
innerhalb der Schnittstelle bzw. des Verblndungsbereichs zwischen dem Halteteil und der 
25 Fensterscheibe ausgeglichen. Die Schelbe wIrd so mit dem Halteteil verbunden bzw. In 
dieses eingepasst, dass letzteres einerselts zwanglos mit dem Im TQr1<5rper vomiontierten 
Hebemechanlsmus verbunden werden und andererselts die Schelbe sicher In ihre 
SchlieBstellung bringen kann. 

DIeser Toleranzausgleich wird erfindungsgemaB mithilfe eines Formteils erreicht, das in 
30 situ an die mithilfe mehrerer vorgegebener Oberflachenpunkten fixierle Scheibe in einer 
von der Ist-Position und -gestait der Scheibe im Verbindungsbereich unabhangigen 
Raumposition angefonnt wird; es hat somit eine fur jede Schelbe individuell angepasste 
Gestait. 
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Noch praziser ausgedruckt werden die genannten Punkte der Oberflache der Fenster- 
scheibe auf teste Stutzpunkte einer auf die jeweilige Scheibenform abgestlmmten Vorrich- 
tung Oder Lehre autgelegt, wonach das besagte Formteil zum Befestigen des Halteteils 
mithilfe mindestens eines geeigneten Werkzeugs in einer bezugiich der StQtzpunkte eln- 
5 deutig definierten Raumposition und -ausrichtung erzeugt wird, d. h. es befindet sich 
innerhalb der Vorrichtung bzw. in deren Koordinatensystem immer in derselben Position. 
Je nach Ausfulirungsfall konnen zum Aufbringen des Kunststoffs und zum Ausformen der 
iVIasse verscliiedene Werkzeuge vorgesehen werden, wobei das Ausformwerkzeug In je- 
dem Fall die hohe Prazision der Positionierung des Formteiis bzw. von dessen Anlage- 
10 flachen fur das Halteteil herzustellen hat. Es kann aber auch ein einziges Werkzeug so- 
wohl zum Aufbringen als auch zum Ausformen der Kunststoffmasse vorgesehen werden. 
Besagte Vorrichtung oder Lehre ist als 1:1-Modeil der Einbauumgebung (Fahrzeugtur) der 
Fensterschelbe zu betrachten. mit dem die SchlieBlage der realen Fensterscheibe slmu- 
liert und ihre Verbindung mit dem In der Fahrzeugtur in sehr engen Toieranzen beweglich 
15 gefiihrten Halteteil scheibenindividuell korrekt hergestellt werden kann. So wIrd slcherge- 
stellt, dass das Halteteil in der Lage ist, die Fensterscheibe jedenfalls in deren SchlieBla- 
ge in der realen TCir lagerichtig zur Dichtung zu fDhren. Insgesamt wird eine exakte Aus- 
richtung der Scheibenoberkante zur Karosserieabdichtung bereits belm Zusammenbau 
mit der Fuhrungs- bzw. Antriebselnheit gegeben. Letztere muss nicht mehr mit Justierein- 
richtungen ausgestattet werden. Naturiich haben sich die genannten IVIaBabwelchungen 
der Scheiben in gewissen zulassigen Grenzen zu bewegen, so dass alle Scheiben mit 
zuiassigen Grenzwerten mit einer einheitiichen Vorrichtung verarbeltet werden konnen. 
Beim DurchfOhren des erfindungsgemai3en Verfahrens wird die Fensterscheibe in die 
Vorrichtung so eingelegt, dass sie auf mehreren. vorzugsweise drei Punkten einer ihrer 
25 Hauptflachen aufliegt. wShrend ihre Umfangsflache bzw. -kante an teste Anschlage geiegt 
wird. Im realen Einbauzustand entsprechen die genannten Auflagepunkte Beruhrungs- 
punkten der Fensterscheibe mit der Fahrzeugtur bzw. -karosserie. Nach dem Fixieren der 
Scheibe kann das Formteil gebildet werden, Indem im Bereich des anzubringenden Halte- 
teils auf der Schelbenoberflache ein aushSrtbarer Kunststoff in pastoser Form aufgetra- 
gen wird, der dann mithilfe eines stempelartigen Prage- oder Formwerkzeugs in die ge- 
wunschte Oberflachengestalt gefonnt wird. 

Wenn sich von den vorbestimmten (drei) Punkten zwel im Bereich der Scheibenoberkante 
bzw. -dichtkante befinden. also dem fur das Aniiegen der Scheibe an der Fensterdlchtung 
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der Karosserie \Arichtigen Bereich, und der dritte Punkt in der Nahe des Halteteils, sind die 
Seitenneigung der Scheibe und die Position der Scheibenoberkante bezuglich des Halte- 
tells vorbestimmt. Die Punkte reprasentieren eine Bezugsebene, die von der dazwischen- 
liegenden Biegegestalt der Sclieibe unabliangig ist Bei einem solchen Fenster ist die Ori- 
5 entierung des Halteteils insbesondere unabhSngig von der lol<a!en Scheibenbiegung 
(Endtangente) im Bereicli des IHalteteils. 

Die Lage sowie die Endposition der mit dem Kunststoff in Kontakt tretenden Flache des 
Formwerl<zeugs sind naturlich bezOglioh der vorbestinnmten Punlcte entsprecliend den 
Einbaukoordinaten in der zugehorigen Tur ausgericlntet Besonders einfacli und zweck- 
10 maBig erfolgt diese Ausrichtung, wenn das Formwerkzeug und die Auflagepunkte fur die 
Fensterscheibe an einer einzigen geeigneten Vorrichtung angeordnet sind. 

Das ausgerichtete Formteil wird vorzugsweise aus einem plastisch verformbaren Werk- 
stoff, beispielsweise einem Polymer hergestellt. Dieses Polymer kann ein pastoser Kunst- 
stoff sein, der entsprecfiend der gewunsohten Lageorientierung ausgeformt wird und an- 
15 sclilieBend aushartet. Bei Verwendung eines Zwei- oder Mehrkomponenten-Kunststoffs 
liartet dieser nach einer gewissen Reaktionszeit aus. Man kann auch Kunststoffe verwen- 
den, die mit der Luftfeuclitigkeit reagieren oder unter dem Einfluss einer elektromagneti- 
schen Strahlung, etwa einer ultravioletten Bestralnlung, ausharten. 

Man kann auch thermoplastisch verformbare Kunststoffe einsetzen, die zur Formgebung 
20 erwarmt werden und nach ihrer Abkuhlung formstabil sind. Ihre Erweichungstemperaturen 
mussen selbstverstandlich uber den im Betrieb des Kraftfahrzeugs auftretenden 
Temperaturen liegen. 

Nach dem Ausharten des Kunststoffs ist das Formteil zur weiteren Montage fertiggestellt. 

Es ware grundsatzlich moglich, mit dem erfindungsgemaBen Verfahren zu jeder Scheibe 
25 ein individuell an deren Biegung angepasstes Formteil herzustellen, das nicht an der 
Scheibe haftet und als lose „Zwischenlage" fur eine spatere gemeinsame Montage mit 
dem Halteteil dient, Bevorzugt haftet das Formteil aber direkt an der Scheibe, so dass 
eine Einheit aus Scheibe und Formteil entsteht. In einer vorteilhaften Ausbildung steljt es 
auf der Fensterscheibe eine korrekt ausgerichtete Bezugs- oder Aniageflache in dem Be- 
30 reich der Verbindung zwischen der Fensterscheibe und dem Halteteil bereit, die mit einer 
entsprechenden Gegenflache des Halteteils zusammenwirkt. 

Das erfindungsgemaBe hohenverstellbare Fahrzeugfenster zeichnet sich dadurch aus, 
dass das mit der Scheibe fest verbundene Halteteil, das mit der Antriebs- und/oder Ftih- 

U\SCHUPO\LOG\VE-Texte\VE1017.doc 




6 

VE1017 

rungsvorrichtung zusammenwirkt Oder Teil davon ist, bereits in Bezug auf mehrere be- 
stimmte Punkte, vorzugswelse auf drei bestimmte Punkte der Scheibenoberflache defi- 
niert ausgerichtet ist, bevor es mit der Antriebs- und/oder Fuhrungsvorrichtung Innerhalb 
des Turkorpers verbunden wird. 

5 Die Aniageflache des Formteils selbst kann eine ebene, zylinderformige Oder spharisch 
gekrummte Oberflachenform besitzen oder mit bestimmten Strukturen versehen sein. Be- 
sonders einfacli sind naturlich ebene Aniageflachen herzustellen. Jedenfalls mQssen die 
Aniageflache und die daran aniiegende Gegenflache des Halteteils sicli mogliclist genau 
entspreciien, damit ein passgenauer und spielfreier Sitz zustande kommt 

10 Soli das Haiteteil als Verbindungseiement mit zwei Klemmbacken zum Koppeln der Schei- 
be mit der Antriebs- oder Fuhrungsvorriclitung eingesetzt werden, kann es sinnvoll sein, 
erfindungsgemaB ausgerichtete Formteile bzw. Aniageflachen auf der vorderen und auf 
der ruckwartigen Sclieibenoberflache im Bereich der Klemmbacken des Halteteils 
vorzusehen. Die Montage des Verbindungselements ist dann besonders einfacli, da die 

15 Einzelteile nur an die vorbereiteten Aniageflachen angelegt werden mussen und sich nicht 
gegeneinander verkanten konnen. Weil das zwischenliegende scheibenindividuelle 
Formteil genau der Scheibenform bzw. -gestalt im Verbindungsbereich entspricht. konnen 
verhaltnismaBig hohe Klemmkrafte auf die Scheibe aufgebracht werden, ohne dass eine 
elastische Zwischenlage verwendet werden muss oder sogar die Scheibe verformt wird. 

20 Das Haiteteil, das etwa aus einem Metall oder einem harten Kunststoff besteht, muss 
selbstverstandlich auf eine geeignete Weise mit der Aniageflache bzw. der Scheibe ver- 
bunden sein, beispielsweise mittels einer Klebeverbindung, Eine alternative, nicht adhasi- 
ve Verbindung zwischen dem Haiteteil und dem Formteil kann dadurch hergestelit wer- 
den, dass die mit den Aniageflachen in Kontakt stehenden Halteteile mit einem auskra- 

25 genden Gewindestift oder einer eingelassenen Gewindebohrung versehen sind. Es ist 
aber auch jede andere bekannte Verbindungsmoglichkeit denkbar, neben einer Klemm- 
Oder Schnappverbindung sei noch die direkte Verschraubung in das Material der Aniage- 
flache hinein erwahnt. Eine besonders sichere Verbindungsart kann erreicht werden, 
wenn die Scheibe und die Aniageflache mit einer Bohrung versehen sind, die ein Bolzen 

30 mit Oder ohne Gewinde durchgreift. Wenn das Haiteteil einstuckig ausgebildet ist, muss 
es ebenfalls mit einer passenden Bohrung versehen sein, die dann ebenfalls von dem 
Bolzen durchdrungen wird. 
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Wird 2um Erzeugen der Aniageflache ein Kunststoff verwendet, der sowohl am Halteteil 
als auch an der Scheibe haften kann, so kann man in der Vonichtung ein komplettes Bau- 
element aus Scheibe mit Aniageflache und Halteteil herstellen und so spatere zusatzliche 
Arbeitsschritte zum Befestigen des Halteteils erubrigen. In dlesem Fall wird beim Herstel- 
5 len des hohenverstellbaren Fahrzeugfensters eine Vorrlchtung mit einem Formwerkzeug 
verwendet, das das Halteteil aufnehmen und dlrekt auf den aufgebrachten, noch pastosen 
bzw. klebefahlgen Kunststoff in seine endgOltige Position verbringen kann. 

In einer Alternative hierzu wird zunachst das Halteteil in seine definierte Position relativ 
zur Scheibe gebracht und sodann zum Herstellen des Formteils der verbleibende Zwi- 
10 schenraum zwischen Scheibenflache oder -korper und Halteteil mit dem Kunststoffmate- 
rial ausgefullt. Hlerbei wird das Halteteil als Bestandteil der Form fur das Formteil venA^en- 
det. 

Naturlich konnen auch adhasive und mechanische Verbindungsmittel zwischen dem Hal- 
teteil, der Fensterscheibe und dem Formteil kombiniert werden. 

15 Nachdem der Kunststoff ausgehartet ist, bilden die Scheibe und das Halteteil eine Einhelt, 
wobel das scheibenindividuelle Formteil als Verbindungsstiick bzw. Adapter zwischenge- 
schaltet ist. 

Noch ein weiteres Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Fahrzeugfensters 
besteht darin, das Formteil unmittelbar selbst als zumindest einen wesentlichen Bestand- 

20 tell des Halteteils oder als das vollstandige Halteteil auszubilden, wobei die Scheibe wie- 
derum mithilfe der vorbestimmten Punkte auf ihrer Hauptflache in einer geeigneten Vor- 
richtung ausgerichtet wird. Anstatt aber eine ungeformte Kunststoffmasse auf die Scheibe 
aufzubringen und diese als Aniageflache oder Adapter auszuformen, wird in diesem Fall 
das Halteteil direkt auf der Scheibe ausgeformt. Anders ausgedriickt, positioniert man das *■ 

25 Halteteil in einem Stuck in einer vorrichtungsfesten Raumpositibn'auf die fixierte Scheibe. 
Das dazu erforderliche Formwerkzeug ist selbstverstandlich wiederum zu den genannten 
Punkten ausgerichtet, so dass das Halteteil einschlieBlich der Aniageflache einstuckig und 
unabhangig von dem Biegeverlauf im Kontaktbereich mit der Scheibe hergestellt wird. 
Auch hierbei ist das Formwerkzeug bevorzugt direkt an die Ausrichtevorrichtung oder 

30 -lehre gekoppelt 

In all diesen Varianten ist die Verbindung zwischen dem Halteteil und der Fensterscheibe 
hinreichend fest, um eine gewisse Vorspannung der Scheibe auf seitliche Fuhrungsfla- 
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Chen und die Dichtungen der Fensterscheibe ubertragen zu konnen, die von dem Halteteil 
bzw. dem Hebemechanismus eingebracht wird. 

Als Verfahren zum Herstellen solcher Formteile an sich sind Injektionsverfahren, wie bei- 
spielsweise das Spritzgussverfahren, und das Extruslonsverfahren mit Formbett oder 
5 Nachfornnen zu nennen. Es sei angemerkt, dass das Fomiteil im Einbauzustand nicht 
sichtbar ist, so dass es zwar nnaBhaltig sein, jedoch nicht unbedlngt hohen asthetischen 
Anspruchen genugen muss. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile des Gegenstands der Erfindung gehen aus der Zeich- 
nung eines Ausfuhrungsbeispiels und deren sich im folgenden anschlieBender eingehen- 
10 der Beschreibung hervor. 

Es zeigen in vereinfachter und nicht maBstablicher Darstellung 

Fig. 1 ein hohenverstellbares Fahrzeugfenster mit einem daran befestigten Halteteil, 

Fig. 2 eine Schnittansicht desselben Fahrzeugfensters entlang Linie Il-ll der Fig. 1. 

GemaB Fig. 1 besteht ein als hohen verstellbare Seitenfensterscheibe fur ein Kraftfahr- 
15 zeug (in Fahrer- oder Beifahrertur) dienendes Fahrzeugfenster 1 aus einer transparenten, 
in der Zeichenebene zylindrisch gebogenen Glasscheibe 2 und einem an deren unterem 
Rand befestigten Halteteil 3, welches mit einer Durchgangsbohrung 4 versehen ist Letz- 
tere dient zur Aufnahme eines Bolzens oder einer Schraube, mit der das Fahrzeugfenster 
1 mit einem Hebemechanismus verbunden wird, Der Bolzen bzw. die Schraube und der 
20 Hebemechanismus sind der Einfachheit halber hier nicht dargestellt, ebensowenig die 
weitere Einbauumgebung der Fensterscheibe. 

Auf der zum Fahrzeuginnenraum weisenden (konkav gewolbten) Oberflache der Glas- 
scheibe 2 befinden sich drei vorbestimmte Punkte PI, P2 und P3, auf die das Halteteil 3 
in definierter Weise ausgerichtet ist, wie weiter oben beschrieben wurde. Die Punkte P1 
25 und P2 sind an der Oberkante (Dichtkante) der Glasscheibe 2 angeordnet, der Punkt P 3 
befindet sich an der Unterkante der Glasscheibe 2 in der Nahe des Haiteteils 3. 

Die kurzere (rechte) Seitenkante der trapezformigen Glasscheibe 2 ist im Einbauzustand 
einer A-Sauie eines Fahrzeugs zugewandt, die langere (linke) Seitenkante einer B-Saule. 
In der Rege! werden die Scheiben bei geschlossener Tur an diesen Kanten noch wenigs- 
30 tens einseitig (auf der innenliegenden Hauptflache) durch Dichtieisten gefuhrt. Uber das 
Halteteil und den Hebemechanismus wird eine gewisse statische Vorspannung der Glas- 
scheibe 2 auf diese Fuhrungs- oder Dichtieisten hin eingeleitet. 
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Die Fig. 2 zeigt, dass in der Nahe des (strichpunktiert angedeuteten) Punktes P3 im Be- 
reich des Haiteteils 3 ein Formteil 5 auf der zur FahrzeugauBenseite weisenden, konvex 
einachsig gewolbten Hauptflache der Glasscheibe 2 zwischen dieser und dem Halteteil 3 
seibst angeordnet ist. Das Formteil 5 besteht aus einem Kunststoff, vorzugsweise einem 
5 Thermoplasten, und ist direkt an die Glasscheibe 2 angeformt, erstreckt sich aber auch 
uber deren Rand hinaus. Bei Bedarf wird zum Erhohen der Haftung zwischen dem Kunst- 
stoff und der Glasscheibe 2 ein geeigneter Primer auf die Scheibenoberflache aufgetra- 
gen, bevor der Kunststoff angefomrit wird. 

Die Bohrung 4 verlauft hier zwar auBerhalb des Umfangs der Scheibe 2, durchdringt diese 
10 also nicht. In anderen Ausfuhrungsformen konnen jedoch randnah auch eine Oder 
mehrere Bohrungen in der Scheibe seibst vorgesehen werden, unter Anpassung der 
Positionen der entsprechenden Bohrungen im Halteteil und im Formteil. 

Die von der Glasscheibe 2 abgewandte Begrenzungsflache des Formteils 5 ist als Anla- 
geflache 6 fur das Halteteil 3 ausgeformt, mit der letzteres unter Verwendung eines geeig- 
15 neten hochfesten Klebstoffs verbunden ist. Es ist aber auch, wie schon weiter oben er- 
wahnt, wahlweise moglich, das Halteteil 3 direkt, also ohne Venwendung eines gesonder- 
ten Klebstoffs, mit dem thermoplastischen Material des Formteils (vor dessen Aushartung) 
zu verbinden, wobei der thermoplastische Kunststoff (z. B. ein thermoplastisches Polyure- 
than Oder Elastomer) seibst den Klebstoff bildet. 

20 Die Aniageflache 6 wurde mithilf e einer geeigneten Vorrichtung bezuglich der Punkte P1 , 
P2 und P3 aus einem zunachst ungeformt aufgebrachten Kunststoffmasse unter Verdran- 
gung und Entfernung uberschussigen Materials so ausgerichtet, dass ihre Orientierung im 
Raum nur von den vorbestimmten Punkten P1, P2 und P3 der Glasscheibe 2 bzw. der 
Vorrichtung abhangt. Hierbei reprasentieren die Punkte PI und P2 die obere Dichtflache 

25 in der SchlieBstellung des Fensters. Die Position der Aniageflache 6 im Raum ist also un- 
abhangig von der lokalen Biegung der Scheibe im Bereich des Haiteteils 3. Anhand der 
strichpunktierten Darstellung einer weiteren Glasscheibe 20 mit anderem Biegeverlauf 
wird diese Tatsache verdeutlicht. Obwohl der Biegeverlauf der Glasscheibe 20 vom „ide- 
alen" Biegeverlauf der Glasscheibe 2 (ubertrieben stark gezeichnet) abweicht, befinden 

30 sich die Scheibenoberkante (P2) und das Halteteil 3 relativ zueinander jeweils in der glei- 
chen Position. Auch die drei Auflagepunkte stimmen bei beiden Scheiben ungeachtet ich- 
rer unterschiedlichen Biegegestalten uberein. Das Formteil 5 ist folglich als (scheibenindi- 
vidueller) Adapter anzusehen. 
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Man erkennt, dass Insbesondere die Winkelstellung des Halteteils 3 bezuglich der End- 
tangente der Scheibenunterkante bzw. von der Ausrichtung der Hauptflachen der Schei- 
ben 2 oder 20 im Verbindungsbereich zwischen Scheibe und Halteteil unabhangig ist. 
Ware das Halteteil hingegen gemaB dem Stand der Technik direkt an der Scheibe zu be- 
5 festigen, so kamen abhangig von deren Biegungsradien ganz unterschiedliche Winkelaus- 
richtungen zustande, die das ordnungsgennaBe Aniegen der oberen Scheibenkante 
(Punkte P1 / P2) an die Dichtung erschwerten und nur durch aufwandige mechanische 
Einstellung innerhalb des Hebemechanismus zu kompensieren waren. 

Ein Adapter-Fomnteil kann, wie in Rg. 2 dargestellt, zusatzlich auch auf der zum Fahr- 
10 zeuginneren weisenden, konkav gewolbten Oberflache der Glasscheiben 2 bzw. 20 ange- 
ordnet sein. Im vorllegenden Ausfuhrungsbeispiel umfasst das Formteil 5 einstuckig die 
(untere) Kante der Scheiben 2 bzw. 20 und liegt auch am Randbereich der inneren Haupt- 
flache der Scheiben 2 bzw. 20 an. So kann man eine weitere zu den vorbestimmten Punk- 
ten PI , P2 und P3 ausgerichtete Aniageflache 6' herstellen, die dann zum Positionieren 
1 5 eines zusatziichen Halteteils 3' dient Eine solche Anordnung hat den Vorteil, dass zum 
Befestigen der Glasscheibe 2 bzw. 20 verhaltnismaBig hohe Klemmkrafte aufgebracht 
warden konnen, da die Glasscheibe selbst durch das Formteil 5 vor unzulassig hoher 
Beanspruchung geschutzt ist. 
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Patentanspruche 



5 1. Verfahren zur Herstellung eines hohenverstellbaren Fahrzeugfensters (1) mit 
einer transparenten, insbesondere gebogenen Scheibe (2), an deren Rand ein 
Halteteil (3, 3*) zu befestigen ist, das mit einer Antriebs- und/ Oder Fuhrungsvor- 
rlchtung zur Hohenverstellung der Scheibe (2) zusammenwirict, 
gekennzeichnet durch folgende Schritte : 
10 - die Sclieibe (2) wird in einer ihrer Form angepassten Vorrichtung an mehre- 
ren vorbestimmten Punkten (PI , P2, P3) ihrer Scheibenoberflache ausgerichtet 
und fixiert, 

mithilfe mindestens eines Werkzeugs wird im Bereich der Verbindung zum 
Halteteil ein aushartbarer Kunststoff auf die Scheibe aufgebracht und in einer in- 
15 nerhalb der Vorrichtung raumfesten Position zu einem Fomnteil (5) geformt, das 
nach seinem Verbinden mit der Scheibe (2) die Position des Halteteils in Bezug 
auf die vorgegebenen PunKte (PI, P2, P3) eindeutig vorgibt, 

der Kunststoff wird ausgehartet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil 
20 ohne Haftung mit der Scheibe geformt und spater an derselben Stelle mit der 

Scheibe fest verbunden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil 
fest an der Scheibe anhaftend geformt wird. 



l-^^SCHUPOUX)G\VE-TextAVE101 7.doc 




12 

VE1017 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Halteteil (3; 3*) durch mindestens ein zusatzliches Bauteil gebildet 
wird, das am Formteil (5) in einer durch mindestens eine daran ausgeformte Anla- 
geflache (6; 6*) vorgegebenen Position befestigt wird. 

5 5, Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das als zusatz- 
liches Bauteil ausgebildete Halteteil als Bestandteil der zum Ausformen des Form- 
teils verwendeten Form verwendet wird, indem das Halteteil formgebend auf die 
das Formteil bildende Kunststoffmasse aufgedruckt wird. 

6, Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das als zusatz- 
10 liches Bauteil ausgebildete Halteteil als Bestandteil der zum Ausformen des Form- 
teils verwendeten Form verwendet wird, indem es zunachst in einer vorgegebenen 
Raumposition innerhalb der Vorrichtung f ixiert und dann ein zwischen dem positio- 
nierten Halteteil und der Scheibenoberflache im Verbindungsbereich bestehender 
Zwischenraum mit der Kunststoffmasse ausgefullt wird. 

15 7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Halteteil mit dem Formteil adhasiv, entweder durch einen zusatzlich 
aufgebrachten Kleber oder durch unmittelbare Haftung zwischen dem Formteil 
und dem Halteteil verbunden wird. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
20 net, dass das Halteteil mit dem Formteil mithilfe mechanischer Verbindungsmittel, 
insbesondere durch Klemmen und/oder Formschluss, verbunden wird. 
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9. Verfahren nach Anspruch 1 , 2 oder 3, dadurch gekennzerchnet dass das 
Formteil selbst mindestens einen Bestandteil des Haltetells, insbesondere das 
gesamte Halteteil bildet. 

10. Hohenverstellbares Fahrzeugfenster (1), insbesondere fur eine Fahrzeugtur 
6 mit rahmenloser FensterfOhrung, mit einer transparenten, insbesondere geboge- 

nen Sclieibe (2); an deren unterem Rand ein Halteteil (3, 3') befestigt ist, das mit 
einer Antriebs- und/ oder Fiihrungsvorrichtung zusammenwirkt, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Raunnposition des befestigten Halteteils (3, 3') mithilfe eines 
an die Scheibe angefomiten Formteils (5) bezuglicli. der Scheibe (2; 20) auf 
10 mehrere vorbestimmte Punkte (PI, P2, P3) der Scheibenoberflache ausgerichtet 
ist, von denen mindestens zwei an einer SchlieBkante der Scheibe liegen. 

11. Fahrzeugfenster nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Formteil (5) eine relativ zu mehreren vorbestimmten Punkten (PI, P2, P3) der 
Scheibenoberflache ausgerichtete Aniageflache (6, 6') zur Positionierung des Hal- 

15 teteils (3) aufweist. 

12. Fahrzeugfenster nach Anspruch 10 oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, 
dass sich zwei der vorbestimmten Punkte (PI, P2) im Bereich der mit einer Dich- 
tung zusammenwirkenden Oberkante der Scheibe (2) befinden und ein weiterer 
vorbestimmter Punkt (P3) in der Nahe des positionierten Formteils (5) angeordnet 

20 ist. 
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13. Fahrzeugfenster nach einem der vorhergehenden Produktanspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Formteil (5) aus einem aushartbaren Oder 
thermoplastischen Kunststoff besteht. 

14. Fahrzeugfenster nach einem der vorhergehenden Produktanspruche, da- 

5 durch gekennzeichnet, dass im Bereich des Halteteils (3, 3') ausgerichtete Anla- 
gef lachen (6, 6') des Formteils (5) auf den beiden gegenuberliegenden Hauptfla- 
Chen der Scheibe (2) vorgesehen sind. 

15. Fahrzeugfenster nach einem der vorhergehenden Produktanspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Halteteil (3, 3') mit einer Gewindebohrung oder 

10 einem Gewindestift zur Verbindung mit einer Antriebs- oder Fuhrungsvorrichtung 
versehen ist. 

16. Fahrzeugfenster nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Scheibe (2), die Aniageflache (6, 6') und gegebenenfalls 
das Halteteil (3, 3') jeweils mit mindestens einer Ausnehmung (4) versehen sind, 

15 wobei die miteinander ausgefluchteten Ausnehmungen von einem Bolzen oder 
einer Schraube zur Verbindung mit einer Antriebs- oder Fuhrungsvorrichtung 
durchdrungen sind. 
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Zusammenfassunq 



5 Bei einem Veffahren zur Herstellung eines hohenverstellbaren Fahrzeugfensters (1) mit 
einer transparenten, insbesondere gebogenen Scheibe (2), an deren Rand ein Halteteil 
(3, 3') zu befestigen ist, das mit einer Antriebs- und/ oder FQhrungsvorrichtung zur Hohen- 
verstellung der Scheibe (2) zusammenwirkt, wird erfindungsgemafi 



1 0 stimmten Punkten (PI , P2, P3) ihrer Scheibenoberflache ausgerichtet und fixiert, 

mitliilfe mindestens eines Werkzeugs im Bereicli der Verbindung mit dem Halte- 
teil ein aushartbarer Kunststoff auf die Scheibe aufgebracht und in einer innerhalb der 
Vorrichtung raumfesten Position zu einem Formteil geformt, das nach seinem Verbinden 
mit der Scheibe (2) die Position des Halteteiis in Bezug auf die vorgegebenen Punkte (PI , 
15 P2, P3) eindeutig vorgibt, 

der Kunststoff ausgehartet. 

Es werden auch entsprechend dem Verfahren ausgefuhrte Fenster beschrieben. 



die Scheibe (2) in einer ihrer Form angepassten Vorrichtung an mehreren vorbe- 



[Fig.2] 



VE1017 



